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	产品图号
	定  盘
	造  型  注  意  事  项

	名    称
	               BX141A317
	1.  砂型要捣紧实，浇道附近更要加强
2   泥芯出气要引出型外

3  .其他参照现场通用作业指导书

	客    户
	上海中隈
	

	材    质
	FC300
	

	一、铸件主要技术参数
	

	产品单重
	产品毛重
	保温时间
	出品率
	产品硬度
	铸件壁厚
	

	260
	320
	4小时
	81%
	HB190-230
	70
	六、造 型 工 艺 简 图

	二、模 具
	浇注时，

把有4个冒口的一端垫高100mm.

	外模/活块
	外模冒口数
	芯盒数量
	扁出气
	圆出气
	

	无
	 6
	1付
	6
	4
	

	三、砂箱、工艺装备及其它
	

	砂箱尺寸
	浇口圈
	外插定位销
	是否热处理
	陶管
	

	1000*1000*200
	无
	退火内应力
	
	

	四、造 型
	

	外型造型方法
	砂芯造型方法
	涂料方法
	干燥方法
	合箱方法
	

	树脂砂
	树脂砂
	喷涂
	液化气火烘
	型内定位
	

	五、熔炼工艺
	

	C
	Si
	Mn
	浇注温度
	浇注时间
	

	3.00-3.10
	1.40-1.65
	0.90-1.00
	1320-1350
	20S
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